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(54) BORNE ETANCHE PAR UN REVETEMENT D'ISOLATION ELECTRIQUE PERFECTIONNE. 



(57) une borne etanche (10) destinee a etre utilisee avec 
des compresseurs hermetiques cornporte un revetement 
d'isolation electrique perfectionne (34). Le revetement four- 
nit une resistance chimique amelioree du cote interieur de 
la borne etanche. et fournit egalement des caracteristiques 
mecaniques, electriques et thermiques ameliorees du cote 
exterieur de la borne etanche. La borne etanche comprend 
un corps de borne metallique (12) destine a former un joint 
d'etancheite hermetique avec une ouverture de borne for- 
mee dans le carter de compresseur herrfietique, et un cer- 
tain nombre de broches de conducteurs (24) destinees a 
conduire I'electricite a travers la borne. Chaque broche de 
conducteur est scellee hermetiquement dans Pouverture et 
isolee electriquement du corps de borne. Un revetement 
(34, 36) dapoly (oxy-1 , 4-phenyleneoxy-1 . 4-phenylenecar- 
bonyle-1 , 4-phenylene) (PEEK) est colle a la borne et recou- 
vre partiellement les surfaces interieures et exterieures du 
corps de borne. 
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1. Domaine de 1' invention 

La presente invention concerne une borne etanche 
du type utilise pour faire passer un courant electrique a 
travers un carter de compresseur herme^ique, cette borne com- 
prenant un corps metallique destine a former un joint etanche 
avec une ouverture de borne formee dans le carter de compres- 
seur hermetique, ce corps comportant une surface interieure 
destinee a etre tournee vers l'interieur du carter de com- 
presseur, et une surface exterieure destinee a etre tournee 
vers 1'exterieur du carter de compresseur, au moins une bro- 
che de conducteur passant a travers au moins une ouverture 
correspondante formee dans le corps, et destinee a conduire 
1' eiectricite a travers la borne pour la faire passer dans le 
carter de compresseur, cette broche de conducteur etant scel- 
lee hermetiquement dans 1' ouverture et isolee electriquement 
du corps. 

Plus particulierement, la presente invention 
concerne des revetements d' isolation electrique appliques a 
de telles bornes etanches. 

2. Description de la technologie concernee 

Des bornes etanches du type general de la pre- 
sente invention sont bien connues de la technologie et des 
exemples de telles bornes sont illustres par exemple dans le 
brevet U.S. No. 3 988 053 de Dodenhoff, date du 16 Octobre 
25 1976, et dans le brevet U.S. No. 3 551 191 de Elbling et 
Cie., date du 29 Decembre 1970. Des bornes de ce type com- 
prennent traditionnellement un corps metallique generalement 
en forme de coupelle comportant, dans la parol d'extremite du 
corps, un certain nombre d'ouvertures a travers chacune des- 
quelles passe une broche de conducteur, cette broche etant 
scellee hermetiquement au corps, par exemple au moyen d'un 

joint verre-metal. 

Les bornes etanches indiquees ci-dessus ont tra- 
ditionnellement ete revetues, sur la parol d'extremite inte- 
35 rieure et exterieure du corps, de meme que sur les parties de 
l'isolateur en verre et de la broche de conducteur, d'un re- 
vetement de resine epoxyde qui ameliore les proprietes di- 
electriques de la borne et permette ainsi de lui appliquer 
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une tension electrique plus elevee sans risques de pannes 
electriques. Un revetement ayant atteint une tres large uti- 
lisation dans 1'industrie est le revetement Morton Red Epoxy, 
# 17-4001. Le materiau Morton # 17-4001 a donne des perfor- 
mances sat isf aisantes a la fois sur la surface interieure et 
sur la surface exterieure de la paroi de la borne etanche. 
Une autre approche pour le revetement des bornes a consiste a 
utiliser le Morton Red Epoxy # 17-4001 sur le cote interieur 
de la paroi de la borne etanche, et un caoutchouc au silicium 
rnoule sur le cote exterieur de la paroi de la borne etanche. 
Bien qu'une telle approche donne un produit acceptable, le 
revetement de la borne au moyen de deux materiaux differents 
ajoute plusieurs etapes au processus de fabrication, intro- 
duit des contraintes de production et augmente done notable- 
mcnt le cout de la borne etanche. 

L' approche consistant a recouvrir la paroi inte- 
rieure et exterieure de la borne par un revetement de deux 
compositions de materiau distinctes, est apparue du fait que 
les exigences de performances pour 1' interieur et 1'exterieur 
de la borne etanche utilisee dans un compresseur hermetique, 
sont relativement differentes. Une bonne resistance chimique 
est une exigence majeure pour la paroi interieure de la borne 
etanche. 1/ envi ronnement interieur d' un compresseur hermeti- 
que contient typiquement des refrigerants tels que du R12, du 
R22, du R134a, ou analogues. Plus precisement, le revetement 
interieur de la borne etanche ne doit pas produire la forma- 
tion de precipite dans le tube capillaire du compresseur. 
Pour le cote exterieur de la borne, le revetement doit f our- 
nir des caracter ist iques electriques, thermiques et mecani- 
ques ameliorees. Bien evidemment, le revetement forme sur les 
deux cotes de la borne doit avoir une rigidite dielectrique 
suffisante pour permettre la transmission de tensions elevees 
a travers la borne. 

La presente invention cree un revetement 
c' isolation electrique perfectionne destine a etre utilise 
dans des bornes de compresseur etanches. Le revetement de la 
presente invention donne des caracter ist iques de performances 
ameliorees a la fois pour le cote exterieur et pour le cote 
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interieur de la borne etanche. Le materiau PEK utilise pour 
recouvrir la borne de la presente invention est un dielectri- 
que connu et a ete utilise pour une grande variete 
d' applications . Cependant, son utilisation avec une-bo^ne de 
5 cornpresseur etanche' pour obtenir une augmentation de caracte- 
ristiques de performances distinctes pour les deux cotes 
d' une borne de cornpresseur etanche, a ete inconnue jusqu'a 
maintenant . 

Sous une forme de realisation, la presente inven- 

10 tion consiste en une borne etanche du type utilise pour faire 
passer un courant electrique a travers un carter de cornpres- 
seur hermetique. La borne comprend un corps metallique desti- 
ne a former un joint etanche avec une ouverture formee dans 
le carter de cornpresseur hermetique. Le corps de la borne 

15 comport e une surface interieure destinee a etre tournee vers 
1' interieur dans le carter de cornpresseur, et une surface ex- 
terieure destinee a etre tournee vers l'exterieur du carter 
de cornpresseur. Un certain nombre de broches de conducteurs 
passent a travers une ouverture formee dans le corps de borne 

20 et sont destinees a conduire 1 ' elect ricite a travers la borne 
pour la faire passer dans le carter de cornpresseur. Chaque 
broche est hermet iquement scellee dans 1' ouverture et isolee 
electriquement du corps de borne. Un revetement de poly (oxy- 
1, 4-phenylenoxy-l, 4-phenylenecarbonyle-l-4-phenylene) (PEEK) 

25 est colle a la borne et recouvre partiellement la surface in- 
terieure et la surface exterieure du corps de borne. 

Suivant d' autres caracteristiques de l 7 inven- 
tion : 

- 1' ouverture est realisee sous la forme d'un collier d' un 
30 seul tenant partant du corps, 

- un isolateur dispose dans 1' ouverture et entourant la bro- 
che de conducteur fournit le joint d'etancheite hermetique 
dans 1' ouverture et 1' isolation electrique de la broche par 
rapport au corps, cet isolateur comportant des surfaces ex- 

35 posees par rapport au corps, et le revetement de PEEK etant 
colle a ces surfaces exposees de maniere a les recouvrir, 

- le revetement de PEEK recouvre les surfaces exterieures ex- 
posees du collier et de 1' isolateur, ainsi qu'une partie 
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inberaediaire de la broche de conductor, cette parti. , in- 

, ., anHant vers l'exterieur par rapport 
termediaire s'etendant ver s int6r ieure 
l'ouverture, en partant a la fois ae 

~t- hp la-§urface exterieure. • 
ans una forme da realisation P r*f erentrelle la 
k Hirrite ci-dessus comprand la revetement de 
borne etanche decrite ci oes brocne de con- 

PESK couvrant une partie intermediate de la broeh. 

• .„,,■ i l'exterieur de l'ouverture a la tors de la 
ducteu r qU1 sort a 1 J. ext4rleure . un ls olateur 

surface • rauvert ure et fixe hermetiquement 

en verre est dispose oans Eolation electrique 

1. broche dans l'ouverture an assurant 1 18olat " , ° en 
de cette procha par rapport au corps de borne. L *_ 

erre coerce element das surfaces axposees 
couv.r«, du materiau da PEEK da la presehte »^° n ; 

„ais on peut aussi envisaqer que selon 

C T e «vetement de PEEK comprend deux revetements separes, la 
. ,. "vetemen reV etements etant dispose sur 1'interreur du 

«— * ~ nts est dispo " 

3 sur une surface exterieure du corps, travers 
. : hacun des revetements contient una ^ ouverture a av rs 
laquelle passe la broche de conducteur, 
etant par aillaurs essentiellement contxnus. 
De manure avantageuse : 
, 5 . le revetement presehte una epaisseur d' au morns 0 19 « 
0,0075 pouce, et ne depassant pas 1.52 mm (0,06 
. L reverent ,34, presehte une epaisseur essentrellement 

Uni£ ° rme ' L' invention concerne aussi un compresseur herme- 
- „n M rter muni d' une ouverture de borne, ca- 

30 :r,ri:r;r ; uritinche ^ ^ — -^i 

ractense p d^etancheite hermetique dans 
borne et formant un ]oint 

l'ouverture de borne. nn'elle 

L'avantage de la presente invention est qu elle 

P p :r; r i" r= d'e la born/etanche. tout en mainte 
nant les propriety dielect r iques requises et autras caracte 
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ristiques pertinentes d'un revetement d' isolation electrique. 
Ainsi, du fait que la presente invention n' utilise qu' un seul 
materiau pour revetir les deux cotes de la borne, les couts 
de fabrication sont notablement reduits comparat ivement a 
5 1' application de deux revetements differents. Cependant, en 
meme temps, les caracterist iques de performances ne sont pas 
compromises. Avantageusement, les caracterist iques de perfor- 
mances sont ef f ectivement ameliorees des deux cotes de la 
borne . 

10 Un autre avantage de la presente invention est 

que le revetement de PEEK de la presente invention flechit 
lorsque la borne est def ormee . Par exemple, pendant 
1' installation des bornes etanches, chaque borne peut parfois 
se deformer legerement . Avantageusement, le revetement de 

15 PEEK de la presente invention s'est avere capable de suppor- 
ter cette deformation. 

Un autre avantage de la presente invention est 
que le revetement de PEEK presente une resistance chimique 
amelioree aux refrigerants typiquement utilises dans les com- 

20 presseurs nermetiques. En particulier, le materiau de PEEK de 
la presente invention ne produit pas de precipitation impor- 
tante de solides a 1' interieur du compresseur. 

Un autre avantage encore de la presente invention 
est qu'elle presente une temperature d' utilisation continue 

25 elevee, autour de 260°C (500°F), c'est a dire qu'une borne 
munie d'un revetement de PEEK de la presente invention peut 
etre soumise, sans perdre ses caracter istiques de performan- 
ces, a des temperatures de f onct ionnement plus elevees que 
les bornes munies de revetements selon l'art anterieur . De 

30 plus, une temperature de f onct ionnement continu elevee permet 
au revetement de mieux supporter la temperature elevee a 
laquelle la borne est soumise pendant 1' operation de soudage 
utili-see pour monter la borne dans le carter de compresseur. 

Un autre avantage encore de la presente invention 

35 est que son revetement peut s'appliquer plus facilement que 
les revetements de l'art anterieur. En particulier, le reve- 
tement de PEEK de la presente invention peut s'appliquer a 
une borne a la temperature ambiante, a 1' inverse des revete- 
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merits de resine epoxyde qui necess itaient de chauffer la 
borne puis de la refroidir. De plus, le materiau de PEEK se 
colle bien aux materiaux recouverts d' un revetement dans une 
borne etanche, comme par exemple l e nic kel sans electrodes et 
5 le nickel elect roplaque . 

La presente invention sera decrite ci-apres de 
maniere plus detaillee a l'aide d 1 un mode de realisation re- 
presents sur les dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue en perspective d'une borne etanche 
10 construite selon la presente invention, la vue representant 

principalement le cote de la borne qui s'etend vers 
l'interieur du carter de compresseur dans lequel elle est 
montee ; 

- ia figure 2 est une vue en perspective d'une borne etanche 
15 construite selon la presente invention, la vue representant 

principalement le cote, de la borne qui s'etend vers 
l'exterieur du carter de compresseur dans lequel elle est 
montee ; et 

- la figure 3 est une vue en coupe transversale de la borne 
20 des figures 1 et 2, la coupe etant effectuee suivant la 

section mediane de la borne et suivant l'une des broches de 
conducteurs. 

En se referant maintenant aux dessins, ceux-ci 
representent d'une fagon generale en 10 une borne de compres- 

25 seur etanche construite selon la presente invention et com- 
prcnant un corps metallique 12 muni d'une paroi d'extremit.e 
14 et d'une paroi laterale peripherique 16 partant de celle- 
ci et se terminant par un rebord evase vers l'exterieur 18. 
Un certain nombre d'ouvertures 20 passent a travers la paroi. 

30 d'extremite 14, et un collier 22 entourant chaque ouverture 
20 est forme d'un seul tenant avec la paroi. d' extremite 14 en 
partant vers l'interieur de celle-ci, bien- que, dans beaucoup 
de cas, le collier 22 puisse s'etendre vers l'exterieur, 
c'est a dire dans la direction opposee a celle de la paroi 

35 16. Une broche de conducteur, representee d'une facon gene- 
rale en 24, passe a travers chaque ouverture et se trouve 
fixee hermetiquement et sceliee a la borne 10 au moyen d'un 
isoiateur 26 fondu a l'interieur des limites de 1' ouverture 
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20 et du collier 22. L' isolateur 26, qui entbure la broche 
24, est typiquement constitue de verre et isole electrique- 
rnent la broche 24 du collier 22 et de la paroi d'extremite 

14. Facultativement, la broche 24 peut etre constituee d' un 

5 noyau interieur tres bon conducteur de 1 ' electrici te 28, et 
d'un noyau exterieur 30, comme represents a la figure 3, pour 
arneliorer la conductivity electrique a travers la borne 10. 
Les parties, des broches de conducteurs 24 qui sortent a 
1' exterieur de la borne 10 comprennent des pattes de bornes 

10 32 fixees a celles-ci pour faciliter le branchement a des 
fils electriques (non representes) . 

Comme represents dans les figures, et en particu- 
lier a la figure 3, la borne 10 comprend deux revetements 3.4, 
3 6 de poly (oxy-1 , 4 -phenyleneoxy- 1 , 4-phenylenecarbonyle-l-4- 

15 phenylene) (PEEK) colles a. celle-ci respect ivement sur la 
surface interieure et sur la surface exterieure de la paroi 
d'extremite 14. Ainsi, on peut voir que le materiau de PEEK 
recouvre partiellement la surface interieure et la surface 
exterieure du corps de la borne. Le PEEK est un element de la 

20 famille du polyarylether ketone et consiste en une matiere 
t hermoplastique aromatique lineaire qui presente un bon equi- 
libre entre les proprietes mecaniques a haute temperature, la 
resistance chimique et la facilite de traitement, ce qui la 
rend particulierement bien adaptee aux bornes de compresseur 

25 hermetique de la presente invention. Le materiau de PEEK est 
fabrique et commercialise par Victrex USA Inc., 601 Willow- 
brook Lane, West Chester, PA, 19382. 

Comme represents aux figures 1 et 3, le revete- 
ment interieur 34 recouvre la surface interieure de la paroi 

30 d'extremite 14, les surfaces exposees du collier 22 et la 
surface exposee de 1' isolateur en verre 26. Comme represents 
a la figure 3, les revetements de PEEK 34 et 36 recouvrent la 
partie intermediaire 38 de la broche 24 qui part vers 
1' interieur et vers l'exterieur de la paroi d'extremite 14. 

35 Bien que l'epaisseur du revetement de PEEK de la presente in- 
vention puisse varier, on a constate qu' une epaisseur se si- 
tuant dans la plage de 0,19 a 0,51 mm (0,0075 a 0,020 pouce) 
donnait des performances satisf aisantes . Une epaisseur attei- 
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gnant environ 1,52 mm (0,060 pouce) peut etre utilisee sx le 
revetement de PEEK est applique par moulage par injection. 

Le revetement de PEEK de la presente invention 
peut etre applique a la borne etanche suivant une grande__va- 
riete de manieres. Deux precedes d' application utilisent un 
lit fluidise, le. premier de ces precedes consistant en une 
apolication electrostatique. Dans ce precede, la piece a la 
temperature ambiante est placee dans une fixation fixee a une 
masse electrique et placee sur le lit fluidise. De l'air sec 
fluidise la poudre dans le lit et cree un nuage de poudre 
chargee. Toute la borne, sauf les zones de contact des bro- 
ches et les points de masse du corps, est recouverte par le 
revetement apres application d'une tension de 0 a 
80 kilovolts pendant 0 a 60 secondes. On utilise une vibra- 
tion et une tension alternative ou une tension de mar- 
che/arret, suivant les besoins. La piece peut ensuite etre 
durcie par chauffage par induction, par chauffage thermique 
ou autres precedes de chauffage, apres qu'on ait retire le 
materiau de revetement en exces. 

En variante, au lieu d'utiliser 1' application 
electrostatique decrite ci-dessus, on plonge une borne chauf- 
fee dans le lit de poudre fluidise, apres quoi lemateriau de 
PEEK fond et s'amalgame en un revetement uniforme continu sur 
les parties non masquees de la borne. La borne est ensuite 
retiree et placee dans un four de durcissement pour le trai- 
tement final. Aucune charge electrique n'est utilisee dans ce 
procede. 

Le revetement de PEEK peut etre applique a la 
borne par un moulage par injection dans lequel le materiau de 
PEEK est chauffe et fondu sous pression puis injecte dans un 
moule qui maintient la borne. La piece est ensuite tournee et 
ebavuree. Comme le PEEK presente une viscosite elevee, il 
faut-des trous de coulee plus grands et des vannes plus gran- 
des pour minimiser les pertes de pression. L'epaisseur du 
PEEK pour le moulage par injection devrait se situer dans la 
plage de 1 a 1,52 mm (0,040 a 0, 060 pouce). Le materiau de 
PEEK et la poudre de matiere plastique peuvent etre presses 
P our obtenir une feuille preformee qui est ensuite placee sur 
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la borna et ensure. De la cnaieur as, applrquae 

besoins pour assurer una fusion total. °u mater.ao preforma^ 

ft u liau d'utiliser U n lit fluid!.*, on paut axpo- 
ser la pi^ans una cha.br. dans laquelle on libare de la 
poudra at dans laqualle la borne m ise a la nasse P"^ 
r-v*t««nt Par attraction electrostatique. On peut «^"« 
Zs pulvSrisateurs at autras variantas. Enfin, la .aterxau da 
PEEK peut etre flange a un solvant qui dilue et 
.atariau. La solution contanant la PEEK est ansa t P » 
,„ r la borne et, apras sechage, 11 raste saule.ent le PEEK. 
r„ peut ainsi re.arquer qua le rev^ant de PEEK da la pre- 
sente invention peut atre applique par une granda varrete de 
Pr oced,s, ce qui per^et un .eilleur controle des couts da 
Eduction. ^ ^ inicialement s , lecti onnes 

par 1'auteur de la presence invention, co* «ndid.t. pour 
un rev.te.ent d' isolation electrique perfactronne. Certains 
d6 ces m at*riaux inxtiala.ent tries oomprenarent la Meld.n 
3000E, fabriqu, par Euron Dixon, et le Morton Grey Nylon No. 

6-7002. Le Tablaau A ci-apres donne la lista de douze -t.- 
r ,aux Initialement s^lactionnes contfne candidats possibles. 
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Tableau A 



Description generale 



PK 



Polycetone aliphatique 



PEKK 

(Cetone de polyether 
resine de cetone thermo- 
plastique) 
PEEK 

(Cetone de polyether 
ether) , 



Societe 



Shell 



Polyamides 



Polyamides 



Polv (amides-imides) 



Copolymere de polyole- 
fine de copolymere de 
pentene de methyle 



Dupont 



Vitrex 



Dupont 



Morton 



Amoco 



Teflon ETFE avec epi- 
chlorohybrine (epoxyde) 
Teflon PFA- Tetrafluo- 
roethylene/par ether de 
vinyl e f luore/dispersion 



Mitsui 



Dupont 



PTFE// Dispersion 



Epoxyde chargee de verre 



Polyimides 



Du- 
pont /Boyd 



Norn du produit 
specif igue 



Carilon DP-P-1000 



Declar 



Peek 150 PF 



Autres 



AB CITE HP 



Gray Nylon 76-7002 



Al-10 Polymere 



TPX Blanc 



Teflon ETFE 
(532-6004) 



Du- 
pont/Boyd 



Morton 



Dispersion Teflon 
p-532-5010 ou 5012 
(Boyd 9800) 



VM 7799 
(Boyd 856-200) 



Furon 



17-4001 Red Corvel 
poudre 



3000E 



Vert 



Revetement 
superieur 



Amorce 



Apres le tri initial des douze materiaux dont la 
liste est donnee dans le Tableau A ci-dessus, seuls le PEEK 
et le 3M5388 fabriques par 3M, Minneapolis, Minnesota, res 
taier* comme candidats viables pour un revetement perfection- 
ne. Comme indique ci-apres, le PEEK et le 3M5388 etaient 
evalues par rapport au materiau Morton Red Corvel 17-4001 de 
l'a-t anterieur. Alors que le materiau 3M convenait pour cer- 
taines caracteris tiques de performances, seul le materiau 
PEEK etait bien classe pour toutes les exigences de perfor- 
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mances requises. En fait, lorsqu'on considerait les perfor- 
mances globales, le materiau PEEK se classait remarquablement 
(et de maniere inattendue) conune considerablement meilleur 
que n' importe quel autre materiau - candidate comrne indique 
5 dans le tableau I. 



Tableau I 



Propriete 


Victrex PEEK 


Art anterieur 
Morton Red Epoxy 
17-4001 


3 M 5388 
Epoxy 


Temperature 
d' utilisation 
continue, ° F 
(UL 746B) 


500 


266 


311 


Allongement a 
la rupture 
% (ASTM D882) 


20-50 


1-2 


5-10 


Test de defor- 
mation 


Resistance ame- 
lioree au craque- 
lage/ecail lement 


Resistance accep- 
table au craque- 
lage /ecai 1 lement 




Rigidite di- 
elect rique 
volts/mi 1 
(ASTM D 149) 


500 G 2 mil 


800 @ 6 mil 


1100 @ 12 mil 


Absorption 

d' eau en poids 

% (ASTM D 570) 


0, 5 


0,3 


Bonne 


Extracti- 
bles/point de 
f loculat ion 


Ameliore 


Acceptable 


Ameliore 



I. Temperature d ; utilisation continue 

10 " La temperature d' utilisation continue peut etre 

consideree comme la temperature maximum au-dessous de 
laquelle le materiau maintient une caracterist ique donnee 
pendant une periode raisonnable, cette caracterist ique etant 
dans le cas present la rigidite dielectr ique . Ainsi, il est 
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souhaitable d' avoir des temperatures de f onctionnement en 
utilisation continue aussi elevees que possibles pour eviter 
une panne electrique. Des tests de temperature d' utilisation 
continue o.nt ete effectues suivant la norme UL 74 6B. Comme 



indique dans le Tableau I, le Morton Red Epoxy 17-4001 pre- 
sente une temperature d' utilisation continue de 130°C (266°F) 
qui est consideree comme acceptable pour une utilisation dans 
des composants de compresseurs . Le materiau 3M 5388 donne une 
legere amelioration par rapport au materiau Morton avec une 
temperature d' utilisation continue de 155°C (311°F) . Au con- 
traire, le materiau PEEK de la presente invention presente un 
temperature d' utilisation continue de 260°C (500°F), C est a 
dire a peu pres le double du materiau epoxyde de 1' art ante- 
r ieur . 

II. Allongement a la rupture 

Certains fabricants de compresseurs montant les 
bornes dc la presente invention, soumettent les bornes a une 
deformation pendant le processus d' insta llation . Cependant, 
pendant cette installation, le revetement doit flechir ou 
s'etirer avec la deformation du corps de borne. Le 
« Pourcentage d' allongement a la rupture » mesure ces carac- 
teristiques et a ete teste suivant la norme ASTM D882 . La 
ASTM D882 couvre la determination des proprietes de tension 
de matieres plastiques se presentant sous la forme de 
feuilles minces comprenant des films inferieurs a 1 mm 
(40 mils). Une machine de test comprend un jeu de pinces pour 
maintenir le specimen de test entre un element fixe et un 
element mobile de la machine. Le pourcentage d' allongement a 
la rupture est calcule en divisant 1 ' allongement du specimen 
au moment de la rupture de celui-ci, par la longueur de cali- 
bre initial du specimen, et en multipliant par 100. Comme in- 
dique dans le Tableau I, le Morton Red Epoxy de 1' art 
anterieur peut s'allonger de 1-2% avant de se rompre, tandis 
que le materiau PEEK de la presente invention peut s'allonger 
de 20-50% avant de se rompre. Le produit 3M apportait une le- 
gere amelioration par rapport au Morton Red Epoxy. 
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III. Test de deformation DlaC ees dans une 

Les bornes revetues etaxent placees . 

» woe, nrpssions se sxtuant dans la 

chambre fer m ee et soumrse a des pt.ssio es 

zon e de 13, 8 .10<Pa ( 2000 psi, ^ .« t •«* - 
pou r defooner 1. borne a, <»' int , rleur de la 

ceU rs se touchent les ones les .»«.. da ^ ^ 

bor „e. Co„e indicue dans 1. t. able » I- ^ au 

la presente invention montrart r _ Red 

cra^exage et a l-4c.ill-.nt. ^"TsTL, de d , forma . 
Epoxy . le .ateriau 3M n-4t.it pa . o -s a t« _ 
.ion. mais on s'attendart a =e ,u rl allongenient a la 

nellement a ses performances du test 

rupture. 

IV Test d'extractible/point de floculatxon 

L . e nvironne m ent interieur d' un compresseur herme 
tiqu e contient typist des ^fri^. "1. ^ 
le ,22, le R34A et analogues. Le -vete.ent de 
born e etancne doit ,tre resistant * > de te Is r 
fagon que de s sol ides ne ^ I ^n de £ location a 
interieurs du co.presseur Un "« i*t. pour determiner leur 
«t. effectue sur les .aterraux cand dat P =ompresseur 
compatibility dans 1' environnement rnterreu ^ 
Hermetic. Des specimens pesant env.ro 0 5 ,.«.. ^ 

coup ,s dans les .ateriau* ^TTLZ^Ll par tube, et 
gr ands tubes de verre, a rar on d P chaleur ^ le vide . 

, sees etaient les suivantes : . 

( a) huile minerale Wxtco 3GS + R12 

(b ) Alkylate synthetique Zerol 150 + R22 
re) Huile blanche Sontex 200LT + R22 

d Huile d' ester' de polyol Emery 2927A + H-134. 

Nor.ale.ent, les tubes scelles devraie t 
A la chaleur pendant 14 jours a 1S0°C (302 F) . Ce 
vxexllxs a la chaleU P fonct ionnement continue maxxmum 

pendant, la temperature de fon ^ ^ 

pour 1'epoxyde Morton Red Corvel 
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(266°F) ; par suite, les tubes etaient en fait vieillis a la 
chaleur pendant 14 jours a 125°C (275°F) . 

Apres vieillissement a la chaleur, les tubes 
etaient inspect es vrsrrellement . Si les ' tubes contenaient une 

5 floculation a la temperature ambiante, au.cun test supplemen- 
taire n'etait effectue. Si l'huile contenue dans les tubes 
etait claire a la temperature ambiante, des tests de point de 
floculation etaient effectues en utilisant 1 ml d'huile pro- 
venant du tube scelle plus 9 ml de refrigerant. Les combinai- 

10 sons d'huile et de refrigerant utilisees dans les tests de 
point de floculation etaient les suivantes : 

(a) Witco 3GS + R12 

(b) Zerol 150 + R12 

(c) Sontex 200LT + R12 

,5 (d) Emery 2927A + R-134a 

Le R22 n'etait pas utilise dans les tests de 
point de floculation car le R22 et l'huile doivent souvent se 
separer en deux couches, ce qu' on appelle une separation en 
phases, a des temperatures superieures au point de flocula- 

20 tion. Si la temperature de separation en phases est plus ele- 
vee que le point de floculation, on ne peut alors determiner 
le point de floculation. Pour eviter ce probleme, on utilise 
du R12 a la place du R22. le Tableau II contient les resul- 
tats des observations visuelles et des tests de point de flo- 

25 culation. 

Des tests de tubes scelles, suivis de tests de 
point de floculation, ont ete utilises pour determiner la 
compatibilite chimique des trois materiaux avec l'envi- 
ronnement interieur d' un compresseur hermetique. Sur la base 

30 des resultats de tests, le PEEK presente une compatibilite 
chimique superieure a celle de l'epoxyde Morton. 

Cornme indique plus precisement dans le Tableau II 
ci-apr-es, le materiau PEEK de la presente invention donne de 
meilleures performances que les materiaux d'epoxyde Morton 

35 Red et de 3M 5388. 
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V. Test de rigidite dielectrique 

Bien qu' il soit souhaitable d'ameliorer les pro- 
prietes mecaniques et chimiques du revetement de borne, il 
est egalement necessaire de maintenxr la rigidite dielectri- 
que du revetement. La rigidite dielectrique a ete mesuree 
suivant la norme. ASTM D149 qui determine la tension de cla- 
quage dielectrique a travers l'epaisseur d' un specimen de 
test. Une exigence fondamentale du revetement selon la pre- 
sente invention est qu' il supporte la tension imposee lors- 
qu'il est en service. Comme indique dans le Tableau 1, la 
rigidite dielectrique du materiau PEEK de la presente inven- 
tion est de 500 volts pour 0, 0254 mm (1 mil) sous une epais- 
y , jr de 0,05 mm (2 mils), ce qui - ne compromet pas les 
prcprietes d' isolation electrique du revetement. 
VI . Absorption d' eau 

Les compresseurs hermetiques peuvent etre soumis 
a des environnements d'humidite elevee. Ainsi, 1' absorption 
ci'eau dans le revetement isolant doit etre relativement fai- 
ble et l'eau presente ne doit pas degrader des proprietes du 
revetement. Cela veut dire que la teneur en humidite d' un re- 
vetement de matiere plastique est intirnement liee a des pro- 
prietes telles que la resistance d' isolation electrique, les 
pertes dielectriques, la resistance mecanique, l'aspect et 
les dimensions. L' absorption d' eau a ete testee suivant la 
norme D570. Comme indique dans le Tableau I, la caracteristi- 
que d' absorption d'eau du materiau PEEK de la presente inven- 
tion est de 0,5% en poids, ce qui est relativement faible et 
n'affecte done pas def avorablement les proprietes decrites 
ci-dessus. 

En resume, les resultats des tests ci-dessus ont 
montre que le revetement de PEEK de la presente invention 
etait le seul materiau candidat qui presentait des caracte- 
ristiques de performances ameliorees pour l'interieur et 
i'exterieur d'une borne etanche. 
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REVENDICATIONS 
1°) Borne etanche (10) du type utilise pour faire passer un 
courant electrique a travers un carter de compresseur herme- 
tique, cette borne comprenant un corps' metallique (12) desti- 

5 ne a former un joint etanche avec une ouverture de borne 
formee dans le carter de compresseur hermet ique, ce corps 
comportant une surface interieure destinee a etre tournee 
vers l'interieur du carter de compresseur, et une surface ex- 
terieure destinee a etre tournee vers l'exterieur du carter 

10 de compresseur, au moins une broche de conducteur (24) pas- 
sant a travers au moins une ouverture correspondante (20) 
formee dans le corps, et destinee a conduire 1' electricite a 
travers la borne pour la faire passer dans le carter de com- 
presseur, cette broche de conducteur etant scellee hermeti- 

15 quement dans 1' ouverture (20) et isolee electriquement du 
corps, 

caracterisee par 

un revetement.. (34)' de poly (oxy-1 , 4 -phenyleneoxy-1 , 4- 
phenylenecarbonyle-l-4-phenylene) (PEEK) colle a la borne, ce 
20 revetement recouvrant au moins partiellement la surface inte- 
rieure du corps. 

2°) Borne etanche selon la revendication 1, 
caracterisee par 

25 un revetement (36) de PEEK colle a la borne, ce revetement 
recouvrant au moins partiellement la surface exterieure du 
corps (12 ) . 

3°) Borne etanche selon la revendication 1, 
30 caracterisee en ce que 

1' ouverture (20) est realisee sous la forme d'un collier d' un 
seul tenant (22) partant du corps (12). 

4°) Borne etanche selon la revendication 3, 
35 caracterisee par 

un isolateur (26) dispose dans l'ouverture (20) et entourant 
la broche de conducteur (24), cet isolateur fournissant le 
joint d'etancheite hermetique dans l'ouverture et 1' isolation 
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electrique de la broche par rapport au corps (12), cet isola- 
teur comportant des surfaces exposees par rapport au corps, 
et le revetement de PEEK 6tant colle a ces surfaces exposees 
de maniere a les recouvrir. 

5 

5°) Borne etanchq selon la revendicat ion 4, 
caracterisee en ce que 

le revetement de PEEK recouvre les surfaces exterieures expo- 
sees du collier (22) et de 1'isolateur (26), ainsi qu'une 
10 partie intermediaire (38) de la broche de conducteur (24), 
cette partie intermediaire s'etendant vers l'exterieur par 
rapport a l'ouverture (20), en partant a la fois de la sur- 
face interieure et de la surface exterieure. 

15 6°) Borne etanche selon la revendicat ion- 2, 
caracterisee en ce que 

le revetement de PEEK comprend deux revetement s separes (34, 
36), le premier (34) de ces revetements etant dispose sur 
i'interieur du corps, tandis que le second (36) de ces reve- 
20 tements est dispose sur une surface exterieure du corps. 



7°) Borne etanche selon- la revendicat ion 6, 
caracterisee en ce que 

chacun des revetements (34, 36) contient une ouverture a tra- 
25 vers laquelle passe la broche de conducteur (24), ces revete- 
ments etant par ailleurs essentiellement continus. 

8°) Borne etanche selon la revendicat ion 1, 
caracterisee en ce que 
30 le revetement (34) presente une epaisseur d'au moins 0,19 mm 
(0,0075 pouce) et ne depassant pas 1,52 mm (0,06 pouce) . 

9°) Borne etanche selon la revendicat ion 1, 
caracterisee en ce que 
35 le revetement (34) presente une epaisseur essentiellement 
uniforme. 
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10°) Compresseur hermetique comprenant un carter muni d' une 
ouverture de borne, 
caracterise par 

la borne etanche- (10) selon la revendica t ion 1, cette borne 
etant montee dans 1' ouverture de borne et formant un joint 
d'etancheite hermetique dans 1' ouverture de borne. 



PI. UNIQUE 
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